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La investigación buscó mejorar el proceso mediante herramientas de calidad para disminuir 
los productos defectuosos e incrementar la calidad de la chancaca en la empresa Calderón 
S.A.C, en el año 2017. Su población es constituida por los procesos productivos donde así se 
obtendrá cual es el nivel de desperdicios y las causas que conllevan a obtener un producto de 
mala calidad. Su producción aproximadamente es de cestos diarios, en donde se logró tomar 
lo que es muestra por conveniencia constituida y 200 por el total de chancaca producida 
durante la semana de trabajo que se refiere al antes y después que se realice las mejoras. Con 
el objetivo de realizar el estudio longitudinal y así poder medir las variables aleatorias que es 
un antes y después de llegar a manipular intencionalmente la variable independiente. Para 
obtener estos resultados se llegó a utilizar el formato check list control de calidad de un 
producto final que es medido por medio del cumplimiento de las especificaciones técnicas. 
Los diferentes estudios nos permitieron mejorar los procesos y la calidad de un producto 
terminado donde los resultados finales fueron de un 8 % que se llegó a disminuir los 
productos con defecto mediante el cumplimiento de las especificaciones técnicas, donde se 
concluye que si hubo un efecto de mejora de los procesos donde esto nos ayudó a reducir el 
producto con defectos que se encuentran en la empresa Calderón S.A.C. Y esto fue 

















The research wanted to improve the process through quality tolos to decrease the defective 
products and increase the quality of the chancaca in the Company Calderon S.A.C, in the 
year 2017. Its population is constituted by the productive processes where it will obtain 
what is the level of waste and the causes that lead to obtain a product of por quality. Its 
production is approximately 200 baskets per day, where it was possible to take what is 
shown for convenience and for the total amount of chancaca produced during the work 
week that refers to the before and after the improvements are made. In order to perform the 
longitudinal study and thus be able to measure the random variables that is a before and 
after reaching intentionally manipulate the independent variable. To obtain these results, 
the check list quality control of a final product was used, which is measured by compliance 
with the technical specifications. The different studies allowed us to improve the processes 
and the quality of a finished product where the final results were of 8% that were able to 
decrease the products with defect by fulfilling the technical specifications, where it 
concluded that if there was an effect of improvement of the processes where this helped us 
to reduce the product with defects that are found in the company Calderón SAC And this 
was verified by means of a statistical analysis and the Wilcoxon test. 
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 REALIDAD PROBLEMÁTICA    
 
En la actualidad todas las empresas cada vez buscan ser más competitivas, dentro del 
mercado que participan, aunque en diferentes condiciones, lo que hace que busquen mejorar 
la calidad de su producto y reducir sus costos, ya que las exigencias del consumidor tienen 
una gran importancia. En este contexto es necesario para las empresas saber cómo responder 
al mercado, siendo la Gestión de Calidad un relevante porque permite poder mejorar el 
producto, el servicio y el proceso de la organización.  
  
Existe un número muy grande de micro y pequeñas empresas (MYPES) que por su tamaño 
de organización se limitan en aprovechar oportunidades y sortear sus problemas con muy 
baja capacidad de tecnicismo, conllevándolas a problemas  de calidad en su producción, a no 
tener  acceso al financiamiento, y a un bajo nivel de producción; esta situación conlleva a 
que apenas el 3.6% de las MYPES están en la capacidad de exportar sus productos, el 61.1% 
de MYPES no tienen el uso de las herramientas relacionada a las TIC ( internet, redes 
sociales, correos electrónicos) la cual nos ayuda a mejorar lo que son  los aspectos 
administrativos de la empresa y el 72% tiene problemas de calidad (gestión.pe 2013).  
  
La mayoría de las MYPES, tienen una débil gestión empresarial, debido principalmente a 
que se gestionan de manera informal y esto no ayuda dar el salto hacia una mediana empresa, 
por este motivo es muy necesario apoyar a este sector con herramientas de mejora continua 
para que así permita ser mucho más competitivas. Por este motivo la mejora continua nos 
ayuda a identificar cuáles son las primordiales preocupaciones de la empresa y así reducirlos 
y examinarlos, para así poder perseguir en continuo recorrido de búsqueda de mejorar los 
procesos, además está apoyado por las diferentes herramientas de calidad que permitirá 












En las MYPES de Cajamarca existen varias empresas que se dedican al sector de producción 
de chancaca, donde su problema principal es la calidad del producto, debido a que no cuentan 
con el financiamiento suficiente para obtener  maquinaria moderna, equipos necesarios para 
obtener un producto en buenas condiciones respecto a calidad, además de la falta de control 
y métodos de trabajo  orientados a obtener un producto que cumpla las especificaciones 
técnicas generando así sobrecostos en el área de producción de chancaca, además de una 
mala imagen en el cliente dado a que no se le entrega un producto que cumpla las 
especificaciones adecuadas de producción.   
La empresa Calderón S.A.C ubicada en la ciudad de Cajamarca-Cajabamba esta fue fundada 
en 1995, cuenta en la actualidad con 26 trabajadores, su labor principal es la producción de 
chancaca, produciendo un promedio de 15000 cestos mensuales realizándolo el producto en 
la mayor parte artesanal, cada cesto tiene un peso promedio de dos kilos; se puede observar 
elevados niveles desperdicios y baja productividad debido a fallas de calidad respecto a 
variabilidad del peso del producto, presentación, color y textura; esto debido a deficiencias 
en el  proceso de producción sobre todo en el proceso de llenado y elaboración, manipuleo; 
además se generan sobrecostos debido  a que existe sobreproducción y así genera un exceso 
en almacén del producto terminado, esto también ha ocasionado que se presenten reclamos 
de productos no conformes, repercutiendo finalmente en la productividad la cual ha bajado 
debido a las mermas y falla en el procesos.  
Por todo lo mencionado en la presente investigación se pretende  mejorar sus  procesos para 
así poder incrementar la productividad y contar con una muy buena  calidad del producto y 
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1.2 Trabajos Previos:  
 
En este estudio se hallan muchos antecedentes que realizan mención a varios sectores donde 
la averiguación aplica especialmente a la mejora de procesos en donde se tiene:  
La investigación realizada por Gonzales Neira (2004), en un empresa de servicióptica en la 
ciudad de Bogotá; buscó realizar el mejoramiento de los procesos productivos en dicha 
empresa, para lo cual realizó planeación de la producción y materiales, también el 
establecimiento de estándares de tiempo, encontrando que los procesos productivos de 
Servioptica solicitan del alargamiento constante de procesos técnicos donde les permita 
ajustar su funcionamiento y las mejoras previstas  sobre los métodos de trabajo aplicando 
para solucionarlo elementos de la filosofía de Lean Manufacturing y también implementar 
modelos de inventario donde puede verse que sus variaciones afectan el costo/beneficio y 
mediante estas mejoras que realizo la empresa llego a incrementar su productividad en un 
20% en un año solucionarlo. Para lo cual  se realizó una elaboración de diagramas de 
recorrido de materiales donde pudo determinar los movimientos innecesarios de material, 
mediante el uso de diagrama de relación de actividades en la planta se izó un análisis de 
cercanías de máquinas para así poder proponer una nueva distribución donde se llegó  a 
mejorar en un 38%, también se realizó un estudio de tiempo en la cual se pudo generar los 
estándares de producción de los productos estudiados mejorando en un 27% y así mismo 
servirán de apoyo al momento de planificar y controlar la producción.  
  
La investigación realizada por Alayo Gómez (2014), en una empresa de agroindustria 
KAYSEN en la ciudad de Lima; se procura realizar un plan de mejora continua en la zona de 
fabricación, lo cual se realizó la ficha de proceso producción y se especifica al cliente, 
proveedor insumos buenos por actividad con su principal propósito de gestionar el proceso 
productivo en sus etapas, por lo cual  se llega a implementar un buen sistema de control de 
materias primas, el PHVA, un plan de mantenimiento preventivo donde se consiguio reducir 
las horas hombre de un mantenimiento correctivo que es un 83% a 23.66% y así reducir el 
indicador de mantenimiento – producción de 2.75% a 1.04%   
  
 




En la investigación realizada por Rego (2010), en una de las empresas de manufactura; Lima; 
se buscó realizar un estudio y proposición de mejora en los procesos de compacto de la 
empresa de producción, para lo cual se realizó un diagnostico mediante las propuesta de 
mejora de procesos y así se encontró las observaciones de los factores que están afectando a 
la productividad, encontrándose que la mayor parte de esto se debe a las mermas generadas 
en un (17.57%), sobreproducción (23.53%), mediante el diagrama de causa y efecto y las 
gráficas de Pareto se logró incrementar en un 16% de producción.  
  
La investigación realizada por Augusto Flores  (2011), en una empresa de fabricación de 
conserva de palmito en la ciudad de Trujillo la libertad; donde intenta realizar la mejora y 
control de los diferentes procesos para así aumentar su calidad de los productos, en donde se  
realizó el análisis de su situación verdadera de los procesos productivos y su efecto de la 
calidad de producto encontrando que los factores que intervienen en la imperfección de la 
calidad se debe a las falla de máquinas un 37.23% la variación del tiempo escalado 33.81% 
el mal envasado el 17.49%y la mala manipulación al llenar la canastilla con un 11.47% Para 
darle solución se aplicó la metodología de la mejora de  métodos de trabajo mediante 
diagramas de Pareto causaefecto y herramientas de calidad, donde así se logró mejorar la 
calidad en un 14.13% y esto es corroborado con prueba estadística de t-student y herramientas 
de calidad.  
  
Así también en la investigación de Quiroz (2015) realizada en la empresa de fabricación de 
espárrago de la provincia de Trujillo, en donde se buscó realizar una mejora de métodos de 
trabajo en el área del corte, envasado para así aumentar la productividad, para lo cual se 
realizó un estudio de tiempo y métodos de trabajo, reemplazando como herramientas de 
análisis adicionales Ishikawa y Pareto. Encontrando que las actividades más críticas de área 
de envasado eran la de corte en tubo en las cuales se realizó mejoras como cálculos de la 








1.3 Teorías relacionadas  
 
El estudio requiere del conocimiento de la mejora continua que es la técnica que nos ayuda 
a describir bien lo que es calidad y nos muestra lo que realmente las empresas necesitan para 
llegar a ser mucho más competitivas al transcurso del tiempo donde se dice que en el mercado 
el rey es el cliente, es decir los clientes son lo más importante en el negocio es por ello que 
el empleado debe desarrollar su actividades de manera que pueda complacer sus necesidades 
y deseos de estos, donde ellos merecen un buen trato, una atención primordial y su producto 
a su voluntad. La mejora continua según Deming está compuesta en cuatro fases: Analizar 
bien la situación actual para así poder plantear las mejoras, y poder realizar la práctica de las 
propuestas que fueron elegidas, comprobar si la mejora da los resultados como uno espera, 
implementar las propuestas con sus mejoras necesarias para la empresa. Existen muchas 
maneras de implementar la mejora continua, donde muchos autores dicen que esto sale con 
mucho más éxito cuando las ideas se originan en grupo, ya que de esa manera se aprovecha 
más las experiencias de cada uno de las personas.  (Alvarez, 2006)  
 
La importancia de la mejora continua es que se pueda ayudar a mejorar los debilitamientos 
y estabilizar sus fortalezas de la estructuración. Por medio de un mejoramiento continuo se 
lograra poder ser mucho mejor lucrativos y  competitivos  ante el mercado, por otro lado las 
organizaciones deben averiguar los procesos utilizados donde así pueda mejorarse o 
corregirse si que exista algún tipo de inconveniente y tiene como ventajas, conseguir mejoras 
en un poco tiempo y sus rendimientos son visibles, una deducción de productos defectuosos, 
disminución de costos y como resultado en menor inversión de materia prima, permite 
eliminar procesos repitentes, donde sus inconvenientes solicita de una permuta en su 
organización, la participación de los integrantes para así poder obtener el éxito, Mayormente 
el gerente de las pequeñas o medianas empresas llegan a ser muy conservados es por ello que 
el mejoramiento continuo se hace en un proceso muy grande, Se tiene que hacer inversiones 
muy altas. (Alvarez, 2006) 
 
 





El proceso de mejora continua se denomina ciclo de mejoramiento continuo este describe 
los cuatro pasos importantes que debe realizarse para así lograr una mejora continua, que es 
disminución de fallas, el aumento de eficacia y eficiencia, dar solución a los problemas, 
exclusión de riesgos y otros). La entrega principal de esta tecnología esta principalmente 
centrada para que se utilice en empresas, organizaciones donde las cuatro ciclas son:  
(Nahum, 2007) 
 
Planificar: Se tiene que involucrar las personas correctas, reunir todos los datos disponibles, 
se encarga de entender todas sus necesidades del cliente y buscar nuevas tecnologías mejores 
que se usan actualmente Hacer: Recopilación de datos, verifica cuales son las causas de los 
problemas a implementar la mejora Verificar: cuando ya está implementada la mejora se 
espera un cierto periodo para así poder verificar su operatividad y si esta mejora no llega a 
cumplir las expectativas se tiene que volver a modificarla para adaptarlo al objetivo que se 
espera Actuar: Incorporar la mejora de los procesos y llegar a comunicar las mejoras a todo 
el equipo de la empresa, y así poder identificar nuevos problemas. (Nahum, 2007) 
 
La mejora continua de los procesos se encarga de optimizar los procesos existentes por medio 
de las mejoras incrementales y así poder eliminar operaciones que no aportan hacia el 
objetivo que se quiere llegar (Membrado, 2002) 
Por otro lado, es necesario definir lo que es un proceso productivo consta de mucha 
diferencia en lo que es operación física elaboradas con un mandato ya fundado, en donde 
colaboran lo que son los medios productivos las cuales dispone la empresa en sus 
organizaciones, con un propósito de modificar la materia prima u otros elementos en 
productos ya acabados con forma diferente y aplicaciones mejores. 
 
El proceso productivo empieza con adquirir lo que son materia prima, distintos materiales y 
lo que es factor productivo que se necesite; donde la labor de las compras se une con agentes 
del otro lado del mundo que llegan a ser los suministrados que constituyen el punto de partida 
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o puerta de entrada en el entorno de la empresa, permanecerá con todo el procedimiento de 
las diferentes actividades para así poder modificar los materiales en un producto ya terminado 
y finalmente se termina con su venta y llegando a distribuirlo a todos los productos ya 
acabados. (Lugo, 2004). 
 
En el proceso productivo tenemos diferentes tipos de acuerdo al lugar del producto: 
Producción por encargo es cuando la empresa tiene que esperar que llamen a solicitar un 
producto y así poder laborarlo; producción para el mercado es cuando la empresa produce 
para usuarios de manera general; Según el motivo que induce la producción: producción 
por órdenes de fabricación es cuando se fabrica especialmente para el mercado; producción 
para almacén acá se produce para sostener el nivel de inventario en almacén esta producción 
no sería viable para un caso de servicios; Según el grado de homogeneidad y 
estandarización: producción artesanal es cuando cada producto tiene sus propios aspectos 
y se llega a hacer la fabricación individualizada mente para así adaptarse mejor a los 
requisitos de los clientes; producción en serie o en masa se produce los productos iguales 
de gran cantidad; Según dimensión temporal del proceso: producción continua es donde 
se hace la producción sin ninguna interrupción; producción intermitente es cuando las 
discontinuidades no plantean ningún problema técnico ni de costos; Según las distintas 
combinaciones (Muñoz, 2016) 
 
En los elementos del proceso productivo tenemos la materia prima que son necesarias para 
el proceso ya que mayormente son ellas que se consiguen en la naturaleza, insumos estos 
son materiales que si tienen cambios y una producción al momento de ser empleados, mano 
de obra se trata del trabajo de las personas, que laboran ya sea operarios, técnicos, 
profesionales, otros, maquinaria es el equipamiento, herramientas y maquinarias que 
colaboran para la transformación, medio ambiente se trata de la limpieza en el sector 
productivo, continuamente es donde se fabrica algo o se produce, esto tiene una consecuencia 
negativo sobre el medio ambiente, contaminando, descargando la basura y desechos 
industriales que afectan al agua, suelo, medición se refiere a lo más importante que es 
compararlo que se planifico versus lo que se realizó.  (Zorrilla, 2004) 
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Factores de un proceso productivo o también llamado recursos productivos son los bienes o 
servicios empleados para resolver las actividades que compone los procesos de producción 
donde no hay ninguna acción de los procesos que puede desarrollarse sin que pueda existir 
un consumo de factores. La palabra factor es frecuentemente asociada a lo que son bienes o 
servicios donde una organización logra obtener en el mercado. 
 
 En efecto los procesos de la producción pueden observarse los factores “externos” que 
Bienes o servicios que son apoderados en el mercado respectivo, Factores “interno” que 
son bienes o servicios las cuales son generados en otras operaciones del proceso. (Zorrilla, 
2004) 
 
Las Herramientas para la mejora de procesos tenemos:  (Alvarez, 2006) 
Es la investigación de los diferentes elementos del mismo; que quiere decir, el efecto de 
actividades, sus entradas y salidas, su intención es comprender el procediendo y los detalles, 
y así de esta forma optimizar con el destino de poder disminuir los costos y aumentar la 
calidad de su producto y llegar así a poder satisfacer al cliente 
Lista de verificación que usa para juntar datos que están basados en observar la actitud de 
un proceso con el propósito de descubrir tendencias, por la forma de su captura, análisis y 
control de información que esta relativa al proceso. Ayuda para que las personas lleguen a 
tomar la información de manera ordenada y de acuerdo al estándar. 
Histograma se refiere a la presencia de diferentes medidas clasificadas y ordenadas, donde 
se necesita colocar las medidas de modo que conformen filas y columnas. Esto es usado para 
así poder conseguir una comunicación clara y efectiva del cambio del sistema y así poder 
enseñar la solución de un cambio de sistema, identificando normalidades, investigando la 
forma y/o comprar la variabilidad con el termino de especificación. 
Diagrama de Pareto es una herramienta de análisis la cual sirve para definir decisiones en 
forma de prioridad donde se basa en el inicio de “el 80% de los problemas se llegan a 
solucionarse, y si se eliminan el 20% de las causas que se producen. Este diagrama nos ayuda 
a determinar la causa raíz y los factores más importantes en el problema y así decidir el objeto 
 
     
22 
 
de poder mejorar y también los elementos que se tienen que arreglar y luego comprobar si 
realmente se ha logrado el efecto ansiado llegando a comparar con los Paretos anteriores. 
Diagrama de dispersión es una técnica que se utiliza para poder analizar la relación entre 
dos variables la ventaja de este diagrama es que al realizarlo se puede llegar a obtener una 
comprensión más honda de la incógnita planteada. 
Diagrama causa y efecto ayuda a resolver dificultades de calidad y ahora en día es utilizada 
para todos mediante este diagrama podemos reconocer los posibles motivos de un problema 
determinado, mediante este diagrama permite que organizar grandes cantidades de 
averiguación sobre el problema y determinar cabalmente las posibles causas. 
 
Graficas de control estas son utilizadas para estudiar la variación de un proceso y así poder 
saber que se debe obedecer esta variación donde un gráfico señala si el proceso está bajo 
control o no, señala los resultados que necesitan de una demostración, y/o define el límite de 
espacio del sistema donde así pueden determinar los próximos pasos en una mejora de 
proceso. 
 
Por otro lado, La calidad viene del latin “qualitas-atis”, descrito por el diccionario de la real 
academia española como “la propiedad o conjunto de propiedades inherentes a una cosa, que 
permiten apreciarla como igual, mejor o peor que las restantes”, se trata que es una noción 
estrechamente unida al producto. Uno de los trabajos más significativos del ingeniero es 
asegurar que los productos y servicios proporcionados tengan su elevado grado de calidad y 
fiabilidad. Además, lo importante es mejorar la productividad de forma que se garantice la 
economía. El termino calidad debe entenderse como el grupo de características que cumpla 
los requisitos que es satisfacer al cliente, la calidad de algo puede estar determinada 
comprando un conjunto de características inherentes a un conjunto de requerimientos. Si las 
características inherentes cumplen todos los requerimientos se lograra una excelente calidad 
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Calidad es entonces una pregunta de grado. Como resultado, la pregunta fundamental de la 
calidad es: ¿Qué tan bien el conjunto de características inherentes cumplen con él un conjunto 
de requisitos? En resumen, la calidad de algo depende de un conjunto de características 
inherentes y un conjunto de requerimientos y que tan bien el primero cumple con el segundo 
(Gonzales, 2013). 
 
Los aspectos de la calidad pueden distinguirse en Calidad de diseño que todos los 
productos y servicios pueden otorgarse con distintos niveles de calidad elegidos 
deliberadamente en el periodo de diseño y la otra se llama Calidad de conformidad al grado 
de adecuación a las especificaciones y tolerancias del diseño que se logra en el periodo de 
fabricación del producto. La calidad de conformidad depende de diferentes cosas pero una 
de ellas es de los procesos de fabricación que se usen, de los sistemas de control de calidad 
empleados, del grado de seguimiento de los programas de calidad, motivación de los 
trabajadores, de la maquinaria usada. (Gónzales, 2006) 
 
La investigación requiere como técnica complementaria el estudio de tiempo donde los 
expertos hablan de diferentes técnicas las cuales son los anotados y conseguidos en el pasado 
para establecer la tarea, estimaciones de tiempo echas, los tiempos predeterminados, análisis 
de película, el estudio de tiempo con cronometro donde es mucho más empleada.  
 
El objetivo del estudio de tiempo es poder determinar tan precisamente como es posible el 
tiempo que se requiere para que una persona proceda a una establecida operación. Hay 
muchas formas las cuales se utiliza diferentes métodos donde las más antigua y más usada es 
el estudio de tiempo. Un estudio de tiempos puede ser realizado utilizando un reloj de pulsera, 
también hoja de papel y el lápiz. Por lo tanto, al utilizar algunos elementos nos ayuda a 
renovar la exactitud de los tiempos para confirmar el registro de la exactitud del tiempo 
también para afirmar los registros de la información, plenamente necesaria a la defensa y su 
mantenimiento del tiempo normal  (Welsch, 2005) 
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Las etapas del estudio de tiempos es conseguir anotar todas las averiguaciones probables 
sobre su trabajo de un trabajador y cuáles son sus requisitos que puedan influenciar en la 
práctica de su labor; anotar la explicación terminada del método, separando la operación en 
métodos; investigar una descripción y poder examinar para llegar a utilizar el mejor método 
de trabajo; y medir los tiempos con los instrumentos adecuados, y anotar los tiempos 
invertidos por el trabajador y llegar hacer cada elemento de la operación; simultáneamente 
con la medición, determina su rapidez en el trabajo del colaborador por correlación con el 
ritmo usual de trabajo de este; transformar el tiempo percibido o medido en tiempos normales 
o básicos; decidir el suplemento por descanso que llegan agregarse al tiempo normal o básico 
de la operación; definir su tiempo estándar de la operación (Heizer, 2009). 
 
La finalidad del estudio de tiempos es el cálculo del tiempo estándar o tiempo tipo donde 
esto nos marca su inicio de la labor en el estudio de tiempos, sin embargo, es muy posible 
que el especialista al momento de realizar el análisis examine que es necesario apoyarse de 
nuevo en la observación de las operaciones. Para sacar esto no consiste en tener dominación 
aritmética, donde esto se refiere en cálculos comunes y también corrientes que pueda ejecutar 
el analista en un tiempo corto, uno que ayude o también realizar una hoja de cálculo, esto sí 
solicita de una gran capacidad de análisis de la consistencia de datos que se obtuvieron en el 
momento que se llega a observar el incuestionable entendimiento de sus medidas a tomar de 
acuerdo a su localización donde esto ocurra, el tiempo estándar comprende el tiempo para 
desarrollar la tarea a una manera normal junto a las interrupciones de trabajo que precisa el 
trabajador para recobrarse de la fatiga de su actividad y de sus necesidades personales, el 
tiempo estándar está formado por el tiempo observado o de reloj(t), el factor de actividades 
o de ritmo, el tiempo normal(TN), los suplementos de trabajo(K), y el tiempo o tipo 
estándar(TE) (García, 2006) 
 
Por su parte Kanawaty donde define como método interesante a la medición de trabajo, que 
es utilizada para anotar el tiempo y ritmo de trabajo que se dan en una labor planteada, y 
desarrollada en los momentos fijados para así investigar los datos del tiempo que se solicitó.  
(Kanawaty, 2005) 
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Las herramientas a usar para los métodos son el cronómetro, el cuaderno para tomar sus 
apuntes y el formulario que sirve para realizar los cálculos imprescindibles y así constituir el 
tiempo estándar: Son inexcusables para su desarrollo estas etapas: paso 1. Poder adquirir y 
también anotar las investigaciones de sus actividades las cuales realiza el trabajador; Paso 2. 
Registrar todo su detalle concreto del método; paso 3. Inspecciona y verifica; paso 4. Medir 
su tiempo con las herramientas apropiadas, y así registrar el tiempo de demora del operario 
en cada operación que realiza; paso 5. Definir su velocidad de trabajo del operario y poder 
encontrar relación con el ritmo normal de trabajo de este; paso 6. transformación del tiempo 
medido en tiempo normal; paso 7. Definir los suplementos con la utilización de la tabla OIT, 
donde permite definir el tiempo estándar por medio del suplemento constante, suplementos 
variables por llegar a trabajar de pie, una muy mala iluminación, la necesidad personal y por 
cansancio, centralización fuerte, esfuerzo que no es necesario, etc; paso 8. Determinar su 
tiempo estándar de su operación.  (Kanawaty, 2005) 
 
 
Fórmula para calcular el tiempo estándar. 
 
1. Tiempo estandar =
Tiempo normal total
1−Factor de holgura            
 
 
2. Tiempo observado promedio =





3. Tiempo Normal = (tiempo observado promedio) ∗
(Factor de calificacion del desempeño) 
 
 
Para llegar a saber toda la información de los tiempos completos están consagrados a las 
diferentes actividades que organizan la tarea, es obligatorio utilizar el Muestreo del trabajo, 
técnica donde llega a ejecutarse una gran cantidad de investigaciones al grupo de máquinas, 
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procesos u trabajadores mediante un determinado tiempo. Toda observación anota lo que está 
pasando con el preciso instante, y su porcentaje de las averiguaciones anotadas para una 
actividad específica donde es una medida del porcentaje de tiempo mediante el instante que 
la actividad ocurre. El resultado del muestreo sirve para decidir la tolerancia aplicable al 
trabajo, y poder adecuar el uso de las diferentes máquinas y así crear estándares de 
producción (Kanawaty, 2005). 
 
Así mismo se requiere de herramientas de análisis como el Diagrama análisis de procesos 
(DAP) así mismo es también conocido como diagrama detallado del proceso, es la exhibición 
gráfica de la sucesión de absolutamente todo lo que zonas de las operaciones, transporte, 
inspecciones, demoras, y los almacenamientos que pasan durante un proceso o 
procedimiento, entendiendo todas las averiguaciones que sea importante para el análisis 
como es el tiempo que se necesita y la distancia que se recorre donde esta se clasifica en 
operación esto es cuando se cambian las características de un objetivo asimismo pasa cuando 
da o se acoge información o se planifica algo; transporte pasa en el momento que el objetivo 
o grupo son trasladados de un sector a otro, salvo que los desplazamientos conforman alguna 
parte de operación o inspección; inspección se refiere al objetivo o grupo de ellos que son 
revisados para identificar o verificar y examinar su calidad o cualquier característica; 
almacenaje se trata del objetivo o grupo que llegan a ser paralizados y cuidados contra 
movimientos o usos las cuales no son autorizados; demora es cuando interfiere el flujo de 
un objetivo, con lo cual se retrasa el subsiguiente paso planeado; actividad o combinada se 
muestra al momento que se quiere señalar actividades conjuntas por el mismo trabajador en 
el mismo lugar de su labor; sus objetivos son poder dar una explicación visual de la 
actividades comprometidas en un proceso enseñando la relación secuencial entre ellas; 
mejorar la distribución del local; tener un mejor manejo o manipulación de los materiales; 
disminuir o invalidar las tardanzas y tiene como ganancia facilitar la obtención de una visión 
translucida del proceso mejorando su comprensión. (Meyers, 2000). 
 
Por otro lado, existe una relación entre la calidad y la mejora continua, se refiere a los 
procesos que se quieren mejorar sus productos, servicios y procesos de una organización. 
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Establece un procedimiento eficiente para así poder conseguir la calidad completa o como se 
podría decir lograr la excelencia, la calidad es entonces, el estudio más desarrollado en las 
diferentes modificaciones que ha pasado el término calidad. Al inicio el enfoque calidad se 
refería exactamente a la calidad del producto y después se fue dirigiendo al cliente y al mismo 
tiempo a los grupos de son interesantes para la organización: accionistas, profesionales de la 
plantilla, proveedores y comunidad por lo general. La actualidad está dando con abundante 
potencia el concepto de calidad, que llega a determinarse como un periodo que ayuda a  
respaldar el nivel constante de la calidad del producto. (Acinas, 2007) 
 
La calidad total y la mejora continua esta basada en el ciclo PHVA o también llamado ciclo 
de Deming, que esto se dio a saber por Edwards Deming en el periodo de la década del 50, 
apoyándose en sus informaciones del estadounidense Walter Shewhart con la PHVA se 
conoce como: planificar, hacer, verificar y actuar. 
Este ciclo establece especialmente en las primordiales herramientas de mejora continua en 
las organizaciones, donde es considerablemente utilizado por los sistemas de Gestión de la 
calidad con el fin de permitirles a las empresas un mejoramiento ante su competitividad y de 
los productos ofrecidos. El mejoramiento continuo establece los métodos eficaces y así 
obtener una buena calidad del producto (Acinas, 2007) 
 
1.4 Justificación  
 
En este estudio de investigación se demuestra de la forma teórica por el motivo que así se 
pretende poner en práctica la mejora de procesos mediante el uso de herramientas de calidad 
para poder obtener un producto competitivo en el sector de producción chancaca, también es 
pertinente e inevitable establecer las variantes correspondientes del sector para que sus 
resultados sean totalmente óptimos. Igualmente presenta una justificación práctica por el 
motivo que se intenta eliminar los desechos que se encuentra en el área de producción 
relacionados a las fallas de calidad por medio de la mejora continua, y también puede 
confirmarse que se generará una conservación en los costos de la producción porque así 
eliminarían las mermas en el proceso productivo asegurando un producto de calidad que 
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garantice la inocuidad del mismo y por ende no dañe la salud del consumidor; lo cual también 
lo hace económicamente pertinente pues los ahorros obtenidos determinaran los costos y la 
mejora de calidad contribuirá a formar una superior presentación en el mercado y por lo tanto 
el incremento de los insumos a más de sus ventas. 
 
Por otra parte, se evidencia metodológicamente por la forma que se realiza esta investigación, 
la cual servirá como alusión a futuros investigadores relacionados con el tema de mejora de 
procesos y calidad pues esta investigación propone la herramienta y así medir las variables y 
el método para poder comparar su resultado. 
 
1.5 Problema: 
¿Qué efecto produce la mejora de procesos en la calidad del producto de la fabricación de 
chancaca de la empresa calderón S.A.C en el año 2017?   
  
1.6 Hipótesis:  
La mejora de procesos incrementa la calidad del producto de la fabricación de chancaca de 
la empresa calderón  S.A.C en el año 2017  
1.7 Objetivo general: 
Mejorar los procesos de la fabricación de chancaca para incrementar la calidad del producto 
de la empresa Calderón S.A.C en el año 2017 
Objetivos específicos: 
 
1. Analizar la gestión productiva actual de la empresa calderón S.A.C. 
2. Evaluar cuál es el nivel actual de la calidad del producto de la empresa calderón 
S.A.C. 
3. Identificar los procesos que repercuten en la calidad del producto y realizar mejoras 
en ellos. 
4. Evaluar los efectos de la mejora de proceso implementados en la calidad del producto 
 
 







































2.1.2. Definición de variables 
Variable independiente, cuantitativa: Mejora de procesos: La mejora continua de los 
procesos se encarda de optimizar los procesos existentes por medio de las mejoras 
incrementales y así poder eliminar operaciones que no aportan hacia el objetivo que se quiere 
llegar. Medido a través de Identificación de procesos críticos que afectan la calidad, 
Determinación de causas de fallas de calidad/ proceso crítico y Procesos críticos mejorados 
Variable dependiente, cuantitativa: Calidad del producto, Es una combinación de 
diferentes características o factores, donde la unión de todo da la calidad del producto para 
de esa manera poder satisfacer al cliente. medido por medio del Cumplimiento de las 



















2.2.2. Operacionalización de variables  
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2.3 Tipo de estudio  
El tipo de estudio es aplicado ya que se usa conocimientos teóricos de lo que es calidad 
y la mejora de procesos para así poder dar una solución eficaz a los problemas en dicha 
empresa. Además de ello es experimental porque se modifica la gestión productiva 
mediante una mejora del proceso, para así poder determinar su impacto en la calidad de 
su producto. Y también es longitudinal porque pues procede a realizar mediciones de la 
calidad de producto antes y después de manipular intencionalmente los procesos 
productivos. 
2.4 Diseño de investigación  
Pre experimental. Tiene un control mínimo de la variable independiente, se trabaja con 
un solo grupo (G) en donde se aplica un estímulo (mejora de procesos a través de un 
método de trabajo) para así poder determinar el efecto en la variable dependiente (calidad 








G1 Grupo o muestra  
O1, O2 Observaciones de la calidad del producto antes y después de aplicado el estimulo 




X = Mejora de procesos  
Pre-prueba  Post-prueba  
 




2.5 Población y muestra  
Esta población es constituida por cada uno de los procesos productivos de la cual se podrá 
obtener el nivel de los desperdicios y las causas que lo ocasionan. 
Para poder realizar la mejora de procesos, la población está compuesta en seis procesos 
productivos (corte, transporte, molienda, producción, armado, alistado) de la empresa 
CALDERON S.A.C en el año 2017, siendo la muestra la totalidad de la población. 
Para poder determinar el producto defectuoso la población está constituida por su producción 
diaria de la chancaca, para este estudio se tomará la muestra de conveniencia establecida por 
el total de cestos de chancaca que se producen a la semana antes y después de las mejorasque 
se realicen, al tratarse de realizar una muestra por conveniencia. 
Técnicas e instrumentos de recolección de datos  
Para poder lograr todos los objetivos específicos se tiene que emplear las técnicas y 
herramientas.  
Para poder concretar el análisis de los procesos productivos de la empresa de chancaca 
CALDERON S.A.C; se realizará principalmente la entrevista al dueño de la empresa (C1: 
guía de entrevista anexo de instrumentos) y al mismo tiempo también se realizará una 
encuesta a los trabajadores (C2: cuestionario anexo de instrumentos)  con una finalidad la 
cual es poder obtener una visión completa sobre el conocimiento técnico que ellos tienen 
respecto a los procesos productivos de dicho producto donde esto conlleva a obtener el 
producto de buena calidad, donde el resultado obtenido se registrara en un diagrama de Pareto 
e Ishikawa (figura 1 y 2 respectivamente del anexo), además se realizará una observación 
directa del proceso productivo y se registrará en un diagrama de análisis de actividades 
(figura 3 del anexo), para poder observar cada actividad , luego se procederá a determinar el 
tiempo estándar de producción mediante la observación directa y el cronometro con la técnica 
vuelta a cero, registrando los tiempos en un formato de registro de tiempos (C3: registros de 
tiempos, anexo de instrumentos)  
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Para la caracterización y el análisis de las fallas de calidad del producto, se hará huso de la 
observación directa y análisis de las fallas de calidad que se presenta en los productos para 
así poder regístralo en una ficha de registro de cumplimiento de calidad (C4: registros de 
fallas de calidad, anexo de instrumentos), procediendo luego a tabular la información en una 
hoja de cálculo y a priorizarlos en orden de frecuencia registrándolo en un diagrama de Pareto 
para identificar las fallas más frecuentes y poder darle solución a ellas. 
Para poder identificar los procesos donde estos generan fallas de calidad y así poder realizar 
la mejora en los métodos de trabajo, se contabilizara y priorizara en un diagrama de 
Pareto.(figura 1 del anexo), para poder descubrir su análisis de las fallas de calidad y los 
defectos que se dan frecuentemente se utilizara la técnica del interrogante sistemático (C5: 
cuestionario de interrogante sistemático, anexo de instrumentos) cuando se requiera 
solucionar el proceso crítico se propondrá las mejoras de acuerdo al presupuesto del dueño 
de la empresa. 
Para poder medir la mejora de procesos del trabajo en los procesos productivos sobre los 
productos con defecto de la empresa CALDERON S.A.C se vuelve a registrar las fallas de 
calidad después que se realizan las mejoras realizadas en el formato C4, luego se elaborara 




2.7 Método de análisis de datos 
A nivel descriptivo: Es depende a las escalas de las variables del estudio, se deriva a calcular 
y así se presentará las tabulaciones de datos en tablas o gráficos. 
Análisis ligado a la hipótesis: Para el análisis inferencial se aplicará una prueba estadística 
de T-Student por ser estas muestras pareadas y recompensar a las variables de razón, si estos 
datos tienen una conducta normal comprobado con una prueba de normalidad Shapiro-Wilk, 
de no ser normales se realizara la prueba de Wilcoxon. 
 




El indagador se responsabiliza a considerar la propiedad intelectual, la veracidad de los 
resultados, la confiabilidad de los datos suministrados por la empresa y no declarar la 
identidad de las personas que participan en el estudio, y al mismo tiempo tan solo tomar los 
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3.  DESCRIPCIÓN DE LA GESTION PRODUCTIVA ACTUAL DE LA 
EMPRESA CALDERÓN S.A.C. 
3.1. Generalidades 
La empresa Calderón S.A.C, está ubicada en el centro poblado de San Martin distrito de 
Cajabamba provincia de Cajamarca; dedicada a la elaboración de la chancaca para el mercado 
nacional de Cajamarca, Trujillo, Chiclayo, Lima, etc. Fundada en el año 1970. 









 Fuente: Empresa calderón S.A.C 
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  Fuente: Empresa Calderón S.A.C 
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Figura 05: Organigrama de la empresa  
Fuente: Calderón S.A.C 
 
3.1.2. Análisis de las causas para que exista los productos defectuosos  
Para analizar las causas de la baja calidad del producto se aplicó una encuesta al personal 
encontrando 21 causas (tabla 9), las cuales fueron priorizadas (tabla 10) y representadas 
en un diagrama de Pareto (figura 5) y luego en un diagrama de Ishikawa (figura 6), 
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Fuente: Empresa Calderón S.A.C 
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Fuente: Tabla 9 Valorización de las causas de los productos defectuosos de la Empresa 
Calderón S.A.C 
DIAGRAMA DE PARETO DE LAS CAUSAS DE LOS PRODUCTOS 
DEFECTUOSOS DE LA EMPRESA CALDERÓN  S.A.C 2017. 
 
Figura 6: Diagrama de Pareto de las causas de los productos defectuosos de la de la empresa 
Calderón S.A.C 























C9 C11C12C14C15 C5 C3 C13C18C16C10C21C20C19 C8 C17 C6 C7 C4 C2 C1
Priorización de las causas de productos defectuosos 
FRECUENCIA % ACUMULADO 80-20
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El diagrama de Pareto indica que se realizó 21 preguntas encuestadas en donde 15 son las 
causas tienen mayor relevancia que se tiene que dar una solución.  
















Fuente: Figura 06 de diagrama de Pareto 
En la tabla 11 se observa cada una de las causas priorizadas, en donde se da solución con 
las diferentes técnicas y herramientas. 
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Figura 7: Diagrama de Ishikawa de las causas de productos defectuosos      
Fuente: Tabla 11 propuesta de solución de causas priorizadas, empresa Calderón S.A.C.  
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3.1.3.  Descripción del proceso productivo DAP 
 
EMPRESA CALDERÓN S.A.C      MÉTODO: ACTUAL  
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Figura 08:Diagrama de análisis de análisis de actividades Calderón S.A.C, 2017 
Fuente: Calderón S.A.C. 
DIAGRAMA DE ANÁLISIS DEL PROCESO FABRICACIÓN DE CHANCACA DE 





























































Figura 09: diagrama actividades (DAP) 
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3.1.4. Descripción de actividades  
Cortado y traslado de caña: Este procedimiento es realizado por cuatro personas: dos se dedican 
a cortan la caña y dos trasladan la caña hacia camiones para llevar a la fábrica, donde estos 
trabajadores realizan 5 horas de trabajo. 
El corte de la caña es realizado un día anterior de ser procesada con herramientas como lo es el 
machete. Los pedazos de la caña tienen una medida aproximada de 1.50 m de largo cada uno, la 
cual son subidas en los camiones para que sean transportados hasta el trapiche.   
Molienda: La molienda es realizada en las madrugadas del día siguiente. En donde lo realizan los 
operarios: uno se dedica a moler la caña y dos llevan el gabazo a secar por un campo que es 
especialmente para secarlo.   
Limpieza de los jugos: El jugo que es obtenido al momento de ser molida la caña esto escurre por 
medio de un tubo de 02 pulgadas hacia la paila. Pero antes de caer de ella, los jugos pasan por 
medio de coladores de un material oxidado que se halla al costado de la paila, donde la boca está 
sujetada a un lado de la paila. De esta manera se pude lograr separar el bagacillo de los líquidos de 
la caña. Continuamente el jugo es llenado en la paila para así poder llegar a sacar las impurezas 
como la arena, de tal manera el jugo que sale de la paila está libre de una parte de las impurezas. 
Ahí este jugo recién pasa a llenar la otra paila. 
El jugo va directamente a la paila tras ser limpiado. Es entonces que se realiza el tratamiento del 
primer temple, que se refiere a la evaporación de un promedio de 5000 litros. 
Clarificación: En esta etapa se realiza durante el calentamiento del jugo de caña una clarificación 
durante el proceso que está en la paila. Esto se llega a sacar con apoyo del descachazador, este es 
un deposito en donde se realizan agujeros y también está armado con una varilla que funciona con 
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Hervido: En este se realiza la el hervir del jugo de la caña en las pailas para ser trasformado en la 
miel y nuevamente ser hervido en la paileta para ser sacado la chancaca.   
Moldeado: Es el mismo hornero el que se realiza este trabajo. Donde utiliza las mismas 
herramientas y trata de realizar lo más pronto posible esta operación ya que la miel se enfría rápido 
y es complicado para poder moldear en esas circunstancias. 
Empaquetado: La conclusión de este proceso de moldeado es la producción de las “tapas de 
dulce”, que es las tapas de chancaca. Al momento que las tapas estén frías se procede a realizar el 
cesto de chancaca, en cada sesto entran ocho tapas de chancaca y esto se envuelve en la inea, se 
amarra y se forma el cesto y las personas emplean un tiempo de cuatro horas diarias para este 
proceso.  
Finalmente se obtienen 200 cestos del mediano de 4 Kg de chancaca. 
 




3.2.  NIVEL ACTUAL DE LA CALIDAD DEL PRODUCTO DE LA EMPRESA CALDERÓN S.A.C. 
3.2.1. Calcular la muestra de cada actividad 






























Fuente: Tabla 13 de cálculo del tiempo observado en situación actual      
En la tabla 14 se observa los resultados del número de muestra y que 53.3 es el tamaño de la muestra 
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Fuente: Tabla 13, cálculo del tiempo observado; tabla 14, cálculo de la muestra; tabla 16 
westinghouse, tabla 17 OIT.  
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3.2.2. Determinar los tipos de fallas antes de las mejoras   
3.2.2.1. Cuantificación de las fallas antes de las mejoras  












Fuente: Tablas 19, 20, 21, 22, 23, 24 Check List de cumplimiento de las especificaciones técnicas del producto de chancaca, empresa 
Calderón S.A.C. 
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Se logró medir la calidad del producto de la chancaca basado al cumplimiento de las 
especificaciones técnicas en un promedio de seis días (ver tablas 19, 20, 21, 22, 23, 24) donde 
se logra obtener un promedio 69% de especificaciones aprobadas.  
Por medio de los indicadores del cumplimiento de calidad y la observación directa en la 
producción, nos ayuda a identificar los diferentes factores que perjudican su calidad de dicho 
producto y posteriormente es plasmado en un Check List del incumplimiento de las 
especificaciones técnicas ( ver tabla 26 de anexos) en donde ayuda a reconocer la frecuencia 
la cual se da los mismos, luego con un diagrama de Pareto se logra identificar  cuáles son sus 
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3.3. Identificar los procesos que repercuten en la calidad del producto y realizar 
mejoras en ellos. 
3.3.1. Identificacion de los procesos criticos de la empresa calderon S.A.C.  
El paso mas importante para poder aumentar la calidad del producto, es identificando los 
diferentes procesos criticos, para asi poder establecer una estrategia y eliminarlos o 
disminuirlos, mediante esto se elabora una lista de factores las cuales ayuda a efectuar una 
evaluacion.  
Primero identificamos los factores de la columna que corresponde, despues se le asigana 
una extencion dependiendo a los diferentes parametros que estan establecidos (ver la tabla 
26). 










Fuente: Tabla 26 incumplimiento de las especificaciones técnicas del producto de chancaca, 
empresa Calderón S.A.C.
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DIAGRAMA DE PARETO DE LOS FACTORES DE LAS ESPECIFICACIONES 
TÉCNICAS DE LA EMPRESA CALDERÓN S.A.C.  








Fuente: Tabla 27 incumplimiento de las especificaciones técnicas del producto de chancaca, 
empresa Calderón S.A.C. 
Estos resultados nos permiten poder implementar las diferentes herramientas, con un objetivo 
de poder eliminarlos o reducirlos los diferentes factores que llegan afectar la calidad de un 
producto como es la chancaca. 
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Fuente: Figura 10 Diagrama de Pareto de los Factores del producto de chancaca, empresa 
Calderón S.A. 
3.3.2. Análisis de las fallas de calidad de los procesos  













 Fuente: Tabla 28 factores a eliminar o disminuir de los defectos más frecuentes, tablas 29, 
30, 31, 32, 33 ,34 ,3 técnicas del interrogante sistemático realizado en la empresa Calderón 
S.A.C. 
Es por ello que se utilizó el interrogante sistemático para así poder efectuar el examen crítico 
del método actual del trabajo donde realizó las preguntas necesarias de su forma de trabajar 
de los trabajadores mediante su actividad critica. 
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Tabla 19: Resumen de las técnicas de interrogante 
 
 Fuente: Tabla 36 factores a eliminar o disminuir de los defectos más frecuentes realizado 
en la empresa Calderón S.A.C, 
3.3.3. Implementación de las mejoras  
En los objetivos anteriores logró identificarse las especificaciones técnicas con el requisito 
que es la calidad, para esto primero se logra identificar el área que no está realizando los 
estándares de calidad y así tener que mejorarlo para que al final de esta manera se pueda 
incrementar la calidad del producto. 
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Tabla 38: Diagrama de proceso de recepción de materia prima 








       Figura 11: cortar la caña bien 
       Fuente: calderón S.A.C. 











Existe un retiro inadecuado 








Pelar la caña para obtener 
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Tabla 40: Diagrama de proceso de limpieza del jugo de la caña 
 















     Figura 12: Limpieza del jugo de la caña 




Impurezas dentro del jugo de la 
caña que se encuentran por el 
motivo de moler la caña le 
suciedad ya sea por tierra o por 
cascara de la caña que se 













Usar coladores de malla para 
realizar la limpieza del jugo de caña 
que se encuentra dentro de la paila 
y se realiza la limpieza cuando el 
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         Tabla 41: diagrama de proceso de evaporización y concentración  
 















    Figura 13: Material para hervir el jugo de la caña 





Fuego con gabazo húmedo por 
motivo de las lluvias malogra 
la calidad del producto ya que 
no se hace bien la miel y no 
llega a endurar el cesto 













Gabazo seco y el uso de 
llantas para poder hervir el 
jugo del jugo de la caña que 
se hace en un menor tiempo 
que eso ayuda mucho 
mejorar para sacar una buena 
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Tabla 44: diagrama de proceso de moldeado 
 















Figura 14: Moldes defectuosos 




Cestos con defecto por el mal 
estado de los moldes que son 
realizados por el motivo de 
presupuesto generando un 












Elaboración de moldes 
mejorados y obtener un 
producto de mejor calidad y así 
poder satisfacer las necesidades 
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      Tabla 47: diagrama de proceso de empaque y almacenaje 
 















 Figura 15: Armado del cesto no uniforme 




La idea en un mal estado que 
afecta la calidad del producto el 
armado que no es uniforme por 
parte de alguno de los 
trabajadores donde causa 











La idea de una solo medida y 
en un estado mejor y capacitar 
al personal para que puedan 
cumplir con la requisitos que el 
cliente lo requiere que es 
obtener un producto de calidad 
en muy buenas condiciones 


































3.4. EFECTOS DE LA MEJORA DE PROCESO IMPLEMENTADOS EN LA 
CALIDAD DEL PRODUCTO 
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3.4.1. Frecuencia de fallas después de las mejoras 
De esta manera se evaluó la calidad del producto basado al cumplimiento de las 
especificaciones técnicas en un determinado periodo que es una semana donde se obtiene un 
promedio del 77% después de las mejoras de los procesos de la producción de chancaca. 











Fuente: Tabla 48, 49, 50, 51,52, 53 Check List del cumplimiento de las especificaciones 
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3.4.2. Propuesta de mejora  
Reducción de los costos de producción: Las principales alternativas es poder reducir el 
costo de producción para así poder es factible la participación de la mano del hombre y 
también en la etapa de corte que se puede cortar todo el lote sin tener que escoger y dejar lo 
que está más verde que esto llega a incrementar el costo de producción, al mismo tiempo en 
la etapa que se llega a realizar la limpieza del jugo se tiene que aprovecharse la conducción 
para así poder prevenir que algún operario se llegue hacer cargo mediante el uso de los baldes 
y poder hacer el rodamiento de los equipos para así poder disminuir los tiempos de 
desplazamientos de los trabajadores y poder eliminarlos los esfuerzos físicos que no sean 
necesarios. 
Elaboración de un producto de excelente calidad: Su mejoramiento de la calidad de un 
producto es una de las principales alternativas que se pueden mejorar en el sector 
agroindustrial de la producción de chancaca, donde esto puede llegar a optimizarlo mediante 
un proceso de modificación de caña en los distintos aspectos sobre todo en limpieza. Donde 
un producto más limpio, y con sus empaques adecuados es más adaptable ante las exigencias 
del cliente en el mercado.  
Si la chancaca llegara a mejorar sus aspectos de la higiene y sanidad, también lograría superar 
sus dificultades en cuanto a su presentación, ya que la mayor dificultad es al momento de 
diluir en líquidos fríos. Por lo tanto, a pesar de las de todas las dificultades existentes se ha 
demostrado que la chancaca en un diferente aspecto tiene mucha más acogida con el público 
mejorando sus pérdidas en los procesos de producción. Mediante la lista de insumos que son 
necesarios para el proceso productivo, los costos que pueden ser reducidos son la mano de 
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3.4.3.  Comparación de fallas antes y después de las mejoras 














Fuente: Tabla 28 cumplimiento de las especificaciones técnicas antes, tabla 55 
cumplimiento de las especificaciones técnicas después de las mejoras.  
Prueba de normalidad de datos: Shapiro Wilk. 
 
Supuestos para aprobar un comportamiento de normalidad de los datos expuestos en 
anterioridad:   
H1: Los datos presentan un comportamiento normal. 
H01: Los datos no presentan un comportamiento normal. 
Supuestos: 
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P<=0.05 se aprueba H01 
p>0.05 se aprueba H1 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 




,188 12 ,200* ,917 12 ,259 
 
Por consiguiente, debido a que nuestra P = 0.259 y es mayor a 0.05 se aprueba la normalidad 
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Prueba de hipótesis: T-Student 
 
Supuestos para aprobar la hipótesis H2 Y H02 de los datos expuestos en anterioridad:   
H2: La implementación de la mejora de procesos incrementa considerablemente la calidad 
de la chancaca de la empresa Calderón S.A.C. en el año 2018. 
H02: La implementación de la mejora de procesos no incrementa considerablemente la 
calidad de la chancaca de la empresa Calderón S.A.C. en el año 2018. 
SUPUESTOS 
P<0.05 se aprueba H2 
p>=0.05 se aprueba H02 
 
 
Por consiguiente, debido a que nuestra P = 0.000 y es menor a 0.05 se aprueba la hipótesis 
H2, donde se que el cumplimiento de la calidad de un producto después del método de trabajo 
implementado es significantemente mayor que el cumplimiento de la calidad antes de las 
mejoras implementadas. Así mismo se incrementa considerablemente la calidad de la 
chancaca de la empresa Calderón S.A.C. en el año 2018. 
 
 
Prueba de muestras emparejadas 












95% de intervalo 
de confianza de la 
diferencia 
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4. CONCLUSIONES  
 
Antes de llegar a realizar las mejoras de los procesos se determinó que, de 25 sacos 
producidos en un día por el tiempo de una semana, logró encontrarse el promedio de 69% de 
cumplimiento con las especificaciones técnicas, por escasez de inspección de calidad en un 
producto ya finalizado, la mala manipulación de las maquinarias para desarrollar las 
diferentes actividades, también falta de mejora en los procesos y herramientas no adecuadas 
que se utilizan. 
 
El diagrama de Pareto ayudo identificar las dificultades más frecuentes y la técnica del 
interrogante que nos permite poder dar la solución a los factores más críticos, la cual se refiere 
al producto mal elaborado, por motivos que el trabajador se distrae y no llega a utilizar las 
herramientas adecuadas.   
 
Después de implementarse las mejoras en las áreas mencionadas se realizó la capacitación a 
todo el personal de los diferentes factores que llegan afectar la calidad de un producto 
terminado, donde se logró obtener un elevado nivel de cumplimento de las especificaciones 
técnicas de calidad en un 77%, se refiere que las mejoras de procesos nos ayudó a poder 
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5. RECOMENDACIONES  
 
Para que este estudio permanezca por el transcurso del tiempo, tiene que implementarse un 
control en diferentes áreas de un sistema productivo mediante medidas de un control de 
calidad, donde estos tienen que ser registrados en una hoja de cálculo y así lograr analizarlas 
de acuerdo a lo ocurrido y así llegar a proceder en los defectos que se encontraron para 
realizar un reporte y llegar a corregir y poder mantener la calidad del producto y su 
satisfacción del cliente. 
 
Realizar capacitaciones y entrenamientos en los diferentes puestos de trabajo a los operadores 
con nuevas ideas y enseñanzas sobre mejorar las imperfecciones que lleguen a presentarse 
en un producto terminado. 
  
Elaborar moldes industriales donde esto ayudara a que se siga cumpliendo en un tiempo 
determinado las especificaciones técnicas.  
 
A futuros investigadores que se dediquen a estos temas es recomendable hacer más participes 
a los trabajadores en lo que se refiere a tomar una decisión, en las distintas charlas donde no 
solo se pueden dar a nivel operativo y táctico sino también involucrando a la gerencia, y así 
ellos lleguen a realizar diferentes sugerencias y puedan participar en las organizaciones y 
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Fuente: Tabla 14 cálculo de la muestra Calderón S.A.C 
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Tabla 19: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las 




Fuente: Calderón S.A.C 
 
Tabla 20: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las 





Fuente: Calderón S.A.C 
 
Tabla 21: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las 




Fuente: Calderón S.A.C 
Fuente: Calderón S.A.C 
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Tabla 22: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las 









Tabla 23: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las 




Fuente: Calderón S.A.C 
Fuente: Calderón S.A.C 
 
Tabla 24: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las 




Fuente: Calderón S.A.C 
Fuente: Calderón S.A.C 
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Fuente: Calderón S.A.C 
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Fuente: Libro de George Kanawaty – Calderón S.A.C 
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Fuente: Libro de George Kanawaty – Calderón S.A 
 










Fuente: Libro de George Kanawaty – Calderón S.A 
 
     
96 
 











Fuente: Libro de George Kanawaty – Calderón S.A 
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Fuente: Libro de George Kanawaty – Calderón S.A.C 










Fuente: Libro de George Kanawaty – Calderón S.A 
Tabla 48: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las 
mejoras realizadas (primer día)  
 
Tabla 24: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las 





Fuente: Calderón S.A.C 
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Tabla 49: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las 









 Fuente: Calderón S.A.C 
Tabla 50: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las 










Fuente: Calderón S.A.C 
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Tabla 51: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las 










 Fuente: Calderón S.A.C 
Tabla 52: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las 









    Fuente: Calderón S.A.C 
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Tabla 53: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las 
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1. ANEXO DE FIGURAS 
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GRÁFICO DE PARETO 
 
Figura 2: Gráfico de Pareto 
Fuente: Libro de alcalde San Miguel 
 









Figura 3: Diagrama de análisis de procesos 
Fuente: Libro de kanawaty 
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Figura 4: Diagrama de operaciones 
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2. ANEXO DE TABLAS 
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1 CIMPA. Muestras de panela en bloque de la Región de la Hoya del Río, Colombia [16]. 
2 Muestras de panela granulada de la Región de Cundimarca, Colombia: 
http://www.corpoica.org.co/panelanet/documentos/nutricion.htm. 
 






C. ANEXO DE INSTRUMENTOS 
                                C1: GUÍA DE ENTREVISTA 
Estimado colaborador la presenta encuesta busca determinar la problemática actual respecto 
a los productos defectuosos que se tiene en la empresa CALDERON S.A.C, con fines de 
investigación donde se solicita contestar las siguientes interrogantes con toda sinceridad. 




 Siempre  Casi nunca  Nunca  
La empresa cumple con los 
objetivos planteados  
   
El personal es el adecuado    
Se cuenta con los recursos 
necesarios para operar el 
negocio 
   
Existe un presupuesto bien 
elaborado 
   
Se sabe cuánto se gasta y 
gana en la empresa 
   
Existe un nivel tecnológico 
en la empresa  
   
Existe capacitación 
permanente hacia el 
personal 
   
Como es el clima laboral en 
la empresa 
   
Considera usted 
responsabilidad del personal 
hacia la empresa  
   
La baja calidad del producto 
se debe al compromiso del 
personal hacia su trabajo 
   
Se ofrece algún tipo de 
motivación al personal  
   
 






C2: CUESTINARIO CAUSAS DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS 
Estimado colaborador la presenta encuesta busca determinar la problemática actual respecto 
a los productos defectuosos que se tiene en la empresa CALDERON S.A.C, con fines de 
investigación donde se solicita contestar las siguientes interrogantes con toda sinceridad.  
Marca con una x la respuesta  
 

















Existe personal que no se 
compromete con la calidad del 
producto 
   
Existe personal que tiene 
deficiencias para realizar su trabajo 
   
El personal rota constantemente    
Existe personal que no obedece las 
indicaciones técnicas y realiza el 
trabajo a su manera 
   
Otros de Mano de obra    
Maquinaria 
y equipo 
Algunas de las máquinas son 
obsoletas 
 
   
Algunas de las máquinas presenta 
defectos que ocasionan fallas en el 
producto 
 
   
Algunas herramientas no son las 
adecuadas y generan fallas de 
calidad 
   
Materiales Algunos materiales son de baja 
calidad 
   
Algunos materiales son 
inadecuados y generan fallas de 
calidad 
   
Otros de materiales    
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Medición No se  realiza control de calidad en 
cada proceso 
   
No se realiza control de calidad de 
producto terminado 
   
No se suele registrar las fallas de 
calidad 
   
No se realiza un análisis de las 
fallas de calidad para mejorar de 
manera continua 
   
Método de 
trabajo 
Los métodos de trabajo no están 
estandarizados 
 
   
Existen métodos de trabajo que 
ocasionan fallas de calidad 
   
Medio 
ambiente 
Existe desorganización en el área 
de trabajo contribuyendo a las 
fallas de calidad  
 
   
La actual distribución de la planta 
genera congestión, 
desplazamientos innecesarios 
contribuyendo a las fallas de 
calidad. 
   
Las herramientas no tienen un 
lugar establecido ocasionando 
desplazamientos innecesarios, 
pérdida de tiempo contribuyendo a 
las fallas de calidad 
   
Existen máquinas y equipos que se 
usan en el área de trabajo 
obstaculizando y ocasionando  
fallas de calidad 
   
Fuente: adaptado de Manual de Técnicas e instrumentos Lucía Padilla y Wilfredo 
Bocanegra 
C3. FORMATOS TOMA DE TIEMPOS      
       
    Tiempos 
N° ACTIVIDAD  T1 T2 T3 T4 T5 
1 Almacenamiento de la caña           
2 corte de la caña           
3 llevar a la zona del lavado            
4 lavar la caña           
5 Llevar a trapiche la caña para moler           
6 Moler la caña            
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7 Filtración y decantación            
8 Llevar jugo a paila para almacenar            
9 Almacenamiento de la caña           
10 
Limpieza y clarificación del jugo de 
caña            
11 Concentración de jugos            
12 Cristalización            
13 Enfriamiento           
14 Llevar la chancaca a moldes           
15 Homogenizar la chancaca           
16 Envasar la chancaca           
17 Cocer los sacos de la chancaca           
18 Llevar los sacos a almacén           
19 Almacenar sacos           
 
C4: REGISTROS DE FALLAS DE CALIDAD 
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¿por qué se hace?
¿qué otra cosa podría hacerse?
 ¿qué debería hacerse?
¿dónde se hace?
¿por qué se hace allí?, 
¿en que otro lugar podría hacerse?
¿dónde debería hacerse?
¿cuándo se hace?
 ¿por qué se hace entonces?
¿cuándo podría hacerse? 
¿cuándo debería hacerse?
¿quién lo hace?
¿por qué lo hace esa persona?




¿por qué se hace de ese modo?
¿de qué otro modo podría hacerse? 















PRESUPUESTO TESIS DE INVESTIGACION 






2.3.15 Materiales y útiles  
2.3.15.11.2 Papelería en general, útiles y materiales de oficina 
Corrector 3 unid 3.00 9.00 
Resaltador 4 unid 2.00 8.00 
Lapiceros 7 unid 2.00 14.00 
2.3.21.21 
Pasajes y viajes 




internet 10 meses 50.00 500.00 
2.3.22.44 Servicio de impresiones, encuadernado y empastado 
Impresiones  2150 hojas 0.05 107.50 
Anillado 18 3.50 63.00 
Empastado 3 45.00 135.00 
      TOTAL 1436.50 
Fuente: ministerio de economía  y 
finanzas     
     
